


















































































































































































































































ルーイング法の相違に伴い，方法（1）では平坦面 レジノイドボンド砥石 メタルボンド砥石方法 RmaxμmRaμm RmaxμmRaμmが，方法（3）では丸みのある刃先が観察され，方法 （1） 3．1 0．30 3．8 0．38
（2）が最も切れ刃先端が鋭く破砕しているのが分 （2） 4．2 0．49 5．0 0．72
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